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Abstract of EP0365826 

The invention relates to a process and a device 
for producing mineral-fibre boards (3), in which, 
following a thickness precompression in a 
prepress (4), a longitudinal compression is 
performed by bulging out of the mineral fibre 
layer (3) in several successively arranged 
compression stages (8 to 1 1) up to entry into the 
tunnel oven (5). This achieves the effect of a 
gradual longitudinal compression, which results 
in a very uniform and lasting alignment of the 
fibres within the layer (3). This in turn increases 
to a considerable extent the compressive 
strength and abrasion resistance of the end 
product. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 




ms PAGE BLANK (uspto) 



Qj) Veroffentlichungsnummer: 0 365 826 

A1 



© EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



© Anmeldenummer: 89117447.6 © int. Ci. s : B28B 1/52 , B28B 3/12 , 

C04B 14/38 

© Anmeldetag: 21.09.89 



(3D) Priontat: 27.09.88 DE 3832773 




Anmelder: RADEa-HERAKLiTH 






INDUSTRIEBETEILIGUNGS 


® Veroffentiichungstag der Anmeldung: 




AKTIENGESELLSCHAFT 


02.05.90 Patentblatt 90/18 




Postfach 45 


® Benannte Vertragsstaaten: 




A-9545 Radenthein(AT) 


© 




AT BE CH DE FR GB GR IT LI LU NL SE 


Erfinder: Neuhold, Heimo 






Ossiacherstrasse 54 






A-9523 Landskron(AT) 






Erfinder: Wieltschnig, Josef 






A-9702 Ferndorf 149(AT) L 






Vertreter: Fuchsle, Klaus, Dtpl.-lng. et al 






Hoffmann . Eitle & Partner Patentanwalte 






Arabeilastrasse 4 






D-8000 Munchen 81 (DE) 



JEflSfSaisches Patentarnt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



© Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung von Mineralfaserpiatten. 

@> Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Hersteiien von Mineralfaserpiatten 
(3), bei der nach einer Dickenvorkomprimierung in 
einer Vorpresse (4) eine Langskomprimierung durch 
Ausbauctiung der Mineralfaserlage (3) in mehreren 
hintereinander angeordneten Komprimierungsstufen 
(8 bis 11) bis zum Einlauf in den Durchlaufofen (5) 
erfolgt. Dadurch wird eine aflmahliche Langskompri- 
mierung erreicht, die zu einer sehr gieichmafligen 
und dauerhaften Ausrichtung der Fasern innerhalb 
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Verfahren und Vorrichtung zur Hersteilung von Mineralfaserplatten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Hersteilen von Mineralfaserplatten 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. nach 
dem Oberbegriff des Anspruches 5. 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige 
Vorrichtung sind aus der CH-PS 620 861 bekannt. 

Zur Erreichung des Zieles der Hersteilung von 
Mineralfaserplatten mit praktisch gleichbleibender 
Qualitat und hoher Druck- und Zerreiflfestigkeit 
quer zur Plattenebene beschreibt die CH-PS 620 
861 ein Herstei lungs verfahren, bei dem die Mine- 
raifaserlage bei Eintritt in den Durchlaufofen wech- 
seiseitig ausgebaucht und dann in ihrer Dicke der- 
art komprimiert wird, datf sie nach der Aushartung 
eine praktisch ebene Oberflache aufweist. Zur 
DurchfOhrung dieses Verfahrens weist die bekannte 
Vorrichtung einen fuhrungsiosen - Abschnitt zwi- 
schen einer Vorpresse und einer zweiten Forder- 
einrichtung auf, der so bemessen ist, da/3 ein regel- 
mafliges wechselseitiges Ausbauchen der Mineral- 
faserlage erfolgt. 

Dadurch soli erreicht werden, da/3 viele Fasem 
innerhalb der Lage in einem Winkel zur Piatten- 
oberflache zu liegen kommen. Diese Ausrichtung 
soil auch dann bestehen bieiben, wenn die MineraJ- 
faserlage noch in ihrer Dicke derart komprimiert 
wird, da/3 sie nach der Aushartung eine praktisch 
ebene Oberflache aufweist. Dadurch soilen die 
Druckfestigkeit und die Zerreiflfestigkeit der ferti- 
gen Platte quer zur Plattenebene hoher sein ais bei 
Platten, die mit zuvor bekannten Verfahren herge- 
stellt worden sind. 

Es hat sich jedoch gezeigt, da/3 bei Verwen- 
dung unterschiedlicher Arten von Mineralfasern und 
zur Hersteilung von unterschiedlichen Produkttypen 
das gattungsgema/te Verfahren und die gattungs- 
gemafle Vorrichtung nicht immer zufriedenstellende 
Ergebnisse liefern, da die Ausbauchung nach der 
Vorkomprimierung der Mineralfaserlage relativ ab- 
rupt im Eintrittsbereich des Durchlaufofens durch- 
gefuhrt wird. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung der im 
Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. des Anspru- 
ches 5 zu schaffen, welche die Hersteilung von 
Mineralfaserplatten mit praktisch gleichbleibender 
Qualitat und hoher Zugfestigkeit und Abreitffestig- 
keit auch bei Verwendung unterschiedlicher Arten 
von Mineralfasern ermoglichen. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die 
Merkmale des Anspruches 1 bzw. des Anspruches 
5. 

Durch das erfindungsgemafle Verfahren wer- 
den eine allmahliche Ausbauchung der Mineralfa- 
serlage und damit eine allmahliche Langskompri- 
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mierung erreicht, was zu einer Vergleichma/3igung 
der Anordnung der Fasem innerhalb der Lage 
fuhrt. Dies wiederum ergibt eine Stabilisierung der 
Faseranordnung, die auch beim Ausharten im 

5 Durchlaufofen und bei einem nochmaligen Kompri- 
mieren auf die endgultige Dicke nicht erheblich 
verSndert wird. Hieraus wiederum resultiert eine 
hone ZusammendrGckbarkeit und Abreiflfestigkeit 
im Zusammenhang mit einer hohen Zugfestigkeit. 

70 Dadurch wird es moglich, Platten zu erzeugen, die 
bei gleichbleibender Dichte wesentlich hohere 
Druck- und Abreiflfestigkeiten erzielen, als die be- 
kannten Produkte. 

Die Anspruche 2 bis 4 haben vorteilhafte Wei- 
75 terbildungen des erfindungsgemaflen Verfahrens 
zum Inhait. 

Ist danach der Kompressionsgrad jeder Stufe 
individueil einstellbar, kann eine optimaie Anpas- 
sung an unterschiedliche Produkttypen erreicht - 

20 werden. 

Eine Fixierung der Mineralfaserlage zwischen 
der letzten Stufe und dem Ofeneinlauf ergibt inso- 
fern Vorteile, als die ausgebauchte Anordnung der 
Faser innerhalb der Lage beim Einlauf in den Ofen 

25 nicht gestort wird, so dafl die gewQnschte Ausrich- 
tung sicher aufrechterhalten werden kann. 

Durch die Vorkomprimierung der Mineralfaser- 
lage etwa auf die Nenndicke der Mineralfaserplatte 
ergibt sich der Vorteil, dafl die endgultige Dicken- 

30 komprimierung die erreichte Ausrichtung der Fa- 
sern praktisch nicht beeinflui3t, da lediglich eine 
geringe Kompression erforderlich ist, urn das End- 
produkt in der gewunschten Qualitat zu erzeugen. 
Die Unteranspruche 6 bis 16 haben vorteilhafte 

35 Weiterbildungen der erfindungsgemaflen Herstel- 
lungsvorrichtung zum Inhait. 

Besondere vorrichtungstechnische Vorteile er- 
geben sich danach aus der sehr exakten Steuer- 
barkeit und der hohen Qualitat des Produktes auf- 

40 grund der gleichen Abstande zwischen den Kom- 
primierungselementen. Ferner wird durch das Vor- 
sehen von Zwischenstufen die allmahliche Langs- 
komprimierung weiter vergleichmafligt da die Zwi- 
schenstufen einen storungsfreien Ubergang der all- 

45 mahlich von Komprimierungsstufe zu Komprimie- 
rungsstufe ausgebauchten Mineralfaserlage erleich- 
tert. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus nachfolgender Be- 
so schreibung eines Ausfuhrungsbeispiels der erfin- 
dungsgemaflen Vorrichtung anhand der einzigen 
Figur der Zeichnung, die eine schematisch verein- 
fachte Darstellung beinhaltet. 

In der Figur ist eine Vorrichtung 1 zum Herstei- 
len von Mineralfaserplatten dargesteilt die eine er- 
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ste Fordereinrichtung 2 zur Forderung einer Lage 3 
von Mineralfasern aufweist. in Forderrichtung F ge- 
sehen nach der Fordereinrichtung 2 ist eine Vor- 
presse 4 zur Dickenvorkomprimierung der Lage 3 
vorgesehen. Ferner weist die Vorrichtung 1 einen 
Durchlaufofen 5 und eine zweite Fordereinrichtung 
6 zum Transport der Lage 3 durch den Durchlauf- 
ofen 5 auf. Schfiefllich ist eine Einrichtung 7 zur 
Langskornprimierung der Lage 3 durch wechselsei- 
tiges Ausbauchen vorgesehen. Wie die Figur ver- 
deutlicht, ist die Einrichtung 7 zur Langskornprimie- 
rung erfindungsgema/3 zwischen der Vorpresse 4 
und dem Durchlaufofen 5 angeordnet und weist 
eine Mehrzahl von Komprimierungsstufen 8 bis 11 
auf. Diese Komprimierungsstufen 8 bis 11 sind in 
Forderrichtung F gesehen hintereinander angeord- 
net. Obwohl bei der in der Figur dargesteilten Aus- 
fuhrungsform der Vorrichtung 1 vier Komprimie- 
rungsstufen 8 bis 11 vorgesehen sind, ist diese 
Zahl .nicht zwingend, sondern kann je nach Bedarf 
auch abgeandert werden. 

Ferner sind im Beispielsfalle die Komprimie- 
rungsstufen 8 bis 11 jeweiis gleich ausgebildet, so 
da/3 nachfoigend am Beispiei der Komprimierungs- 
stufe 8 deren Aufbau naher erlautert wird. So weist 
die Komprimierungsstufe 8 Komprimierungsele- 
mente 12 bis 15 auf, die in einem gewissen Ab- 
stand voneinander angeordnet sind. Dieser Abstand 
der Komprimierungselemente 12 bis 15 ist von 
Komprimierungsstufe zu Komprimierungsstufe an- 
nahernd gleich. Ferner verdeutlicht die Figur, da/3 
im Beispielsfalle die Komprimierungselemente als 
Rollen ausgebildet sind. Es ist jedoch auch mog- 
lich, die Komprimierungselemente 12 bis 15 als 
Forderbander auszubilden. Ferner ist nicht unbe- 
dingt eine Anordnung einer Mehrzahl von derarti- 
gen paarweise zusammengefaflten Komprimie- 
rungselementen 12 bis 15 erforderlich. Dies bedeu- 
tet, da/3 beispielsweise auch lediglich ein Paar (2.B. 
Elemente 12 und 14) je Komprimierungsstufe vor- 
gesehen sein konnte. 

Die Komprimierungselemente der Komprimie- 
rungsstufen 8 bis 11 werden jeweiis mit Umfangs- 
geschwindigkeiten V4 bis V1 angetrieben. Ausge- 
hend von der der Vorpresse 4 am nachsten ange- 
ordneten Komprimierungsstufe 8 bis zu der dem 
Durchlaufofen 5 vorgelagerten Komprimierungsstu- 
fe 11 nehmen die Umfangsgeschwindigkeiten V4 
bis VI jeweiis allmMhlich ab, so da/3 sich folgendes 
Verhaltnis ergibt: 
V4 > V3 > V2 > V1 

Dadurch wird eine allmahliche Ausbauchung der 
Fasern der . Lage 3 erreicht, was zu einer sehr 
gleichmSfllgen und stabilen Ausrichtung der Fasern 
beim Durchlauf durch die Einrichtung 7 fuhrt 

Zur Verbesserung der Anpatfbarkeit der Ein- 
richtung 7 an unterschiedliche Fasern und zur Er- 
reichung verschiedener Produkttypen ist jede Kom- 
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primierungsstufe 8 bis 11 mit einer in der Zeich- 
nung nicht naher dargesteilten Einstelleinrichtung 
zur Einstellung des Kompressionsgrades versehen. 
Ferner ist jeweiis zwischen zwei Komprimie- 

5 rungsstufen 8, 9 bzw. 9, 10 bzw. 10, 11 eine 
Zwischenstufe 16 bzw. 17 bzw. 18 angeordnet, die 
mit der gleichen Umfangsgeschwindigkeit V" bzw. 
V" bzw. V* umlauft, wie die jeweiis nachfolgende 
Komprimierungsstufe 9 bzw. 10 bzw. 11. Diese 

io. Zwischenstufen 16 bis 18 weisen autferdem jeweiis 
eine in der Zeichnung nicht naher dargestellte Frei- 
laufkupplung auf. Die Zeichnung verdeutlicht ferner, 
daC die Zwischenstufen 16, 17 und 18 jeweiis zwei 
Rollen umfassen, die bei der Zwischenstufe 16 mit 

75 den Bezugszeichen 19 und 20 versehen sind. Die- 
se Rollen sind wie auch die Rolien der Komprimie- 
rungsstufen 8 bis 11 beidseitig der Lage 3 ange- 
ordnet und weisen von Zwischenstufe zu Zwi- 
schenstufe annahernd den gleichen Abstand zuein- 

20 ander auf im Bedarfsfalle ware es jedoch auch 
moglich, anstatt der Rollen Forderbander vorzuse- 
hen. 

Ferner weist die in der Figur dargestellte Aus- 
fuhrungsform der Vorrichtung 1 ein Uberleitband 21 

25 auf, das mit einer Umlaufgeschwlndigkeit Vi um- 
lauft und eine grofle Antriebsrolle 22 aufweit, deren 
-Durchmesser geringer ist als derjenige der Rollen 
der Komprimierungsstufen 8 bis 1 1 . Ferner ist das 
Uberleitband 21 uber eine kleinere Rolle 23 ge- 

30 ftihrt, die im wesentlichen im Einlauf des Durchlauf- 
ofens 5 angeordnet ist. Zwischen den Rollen 22 
und 23 ist das Band 24 gespannnt, und auf der 
gegenuberliegenden anderen Seite der Lage 3 ist 
eine weitere Rolle 25 angeordnet, deren Durchmes- 

35 ser im wesentlichen demjenigen der Rollen der 
Komprimierungsstufen 8 bis 11 entspricht. Die vom 
Uberleitband 21 gebildete Einrichtung kann auch 
als Oberleitrollenstrecke ausgebildet sein, bei der 
zwischen den Rolien 22 und 23 Zwischenroilen mit 

40 allmahlich abnehmendem Durchmesser angeordnet 
sind. Bei der dargesteilten Ausfuhrungsform ergibt 
sich durch das Uberleitband 21 eine plane Anlage- 
flache an der entsprechend gegenuberliegenden 
Flache der Lage 3, was zu einem gleichmafligen 

45 und storungsfreien Einlauf der Lage 3 in den 
Durchlaufofen 5 fuhrt. Erganzend ist hervorzu he- 
ben, dai3 die Vorpresse 4 im Beispielsfalle zwei 
Rollen 26 und 27 aufweist, deren Durchmesser 
wesentlich grofler ist als der Rollendurchmesser 

so der Kpmprimierungstufen 8 bis 11. Es wird bei der 
dargesteilten Ausfuhrungsform der Vorrichtung 1 
eine Dickenkomprimierung erreicht, deren Mafle in 
der Zeichnung mit HO, H1, H2 und H3 bezeichnet 
sind. Hierbei wird erreicht, da/3 HO ungefahr H1, 

55 ungefahr H2 und ungefahr H3 entspricht. 

Die erfindungsgmea/3e Vorrichtung 1 weist den 
besonderen Vorteil auf, da/3 durch die Mehrzahl 
von vorgesehenen Komprimierungsstufen 8 bis 11 

3 
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eine allmahliche Ausbauchung der Fasern der Mi- 
neralfaserlage 3 erreicht wird, was zu einer sehr 
gleichma/Sigen und bestandigen Ausrichtung der 
Fasern innerhalb der Lage und damit zu hervorra- 
genden Produkteigenschaften des Endproduktes 
fuhrt. 



Anspruche 
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1- Verfahren zum Herstellen von Mineralfaser- 
platten, bei dem 

- mit einem Bindemittel benetzte Mineraifasern zur 
Bildung einer Mineralfaserlage (3) auf einer Forder- 
einrichtung (2) deponiert werden, um sie einem 15 
Durchlaufofen (5) zuzufuhren, 

- wahrend der Forderung vor dem Durchlaufofen 
(5) die Mineralfaserlage (3) in ihrer Dicke vorkom- 
primiert wird, und 

- anschlie/3end die Mineralfaserlage (3) in ihrer Lan- 20 
ge durch wechselseitiges Ausbauchen und dann in 
ihrer Dicke derart komprimiert wird, da/3 sie nach 

der Aushartung eine praktisch ebene Oberflache 
aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, da/J nach der Dicken- 25 
vorkomprrmierung die Langskomprimierung durch 
Ausbauchung der Mineralfaserlage (3) in mehreren 
hintereinander angeordneten Stufen (8 bis 11) bis 
zum Einlauf in den Durchlaufofen (5) erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, da/3 der Langskomprimierungsgrad 

je Stufe (8 bis 11) eingestellt werden kann. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. da/3 zwischen der letzten Stufe 

(11) zur Langskomprimierung und dem Einlauf in 35 
den Durchlaufofen (5) eine Fixierung der Mineralfa- 
serlage (3) durchgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Vorkomprimie- 
rung der Mineralfaserlage (3) etwa auf die Nenndik- 40 
ke der Mineraifaserplatte erfolgt. 

5. Vorrichtung (1) zum Herstellen von Minerai- 
faserpiatten, 

- mit einer ersten Fordereinrichtung (2) zur Forde- 
rung einer Mineralfaserlage (3); 45 

- einer Vorpresse (4) zur Dickenvorkomprimierung 
der Mineralfaserlage (3); 

- einem Durchlaufofen (5); 

- einer zweiten Fordereinrichtung (6) zum Trans- 
port der Mineralfaserlage (3) durch den Durchlauf- 50 
ofen (5); und 

- einer Einrichtung (7) zur Langskomprimierung der 
Mineralfaserlage (3) durch wechselseitiges Ausbau- 
chen, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 55 

- die Einrichtung (7) zur Langskomprimierung eine 
Mehrzahl von Komprimierungsstufen (8 bis 11) auf- 
weist, die zwischen der Vorpresse (4) und dem 



Durchlaufofen (5) und in Forderrichtung (F) hinter- 
einander angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 jede Komprimierungsstufe (8 bis 
11) Komprimierungseiemente (12 bis 15) aufweist, 
deren Abstand voneinander jeweils annahernd 
gleich ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Umfangsgeschwindigkeit (V4 
bis V1) von der unmitteibar der Vorpresse (4) fol- 
genden Komprimierungsstufe (8) bis zur letzten 
Komprimierungsstufe (11) jeweils abnimmt <V4 > 
V3> V2> V1). 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruch 5 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, da/3 jede Komprimie- 
rungsstufe (8 bis 11) eine Einstelleinrichtung zur 
Emstellung des Kompressionsgrades aufweist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen jeweils 
zwei Komprimierungsstufen (8, 9 bzw. 9, 10 bzw 
10\ 11) Zwischenstufen (16 bzw. 17 bzw. 18) ange- 
ordnet sind, die mit gleicher Umfangsgeschwindig- 
keit (V3*. V2-, VV) laufen wie die folgende Kompri-* 
mierungsstufe (9 bzw. 10 bzw. 11). r 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichent. da/3 jede Zwischenstufe (16, 17, 18) 
eine Freilaufkupplung aufweist 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 
bis 9, dadurch gekennzeichnet dai3 die Komprimie- 
rungseiemente (12 bis 15) von zumindest einem 
Rollenpaar pro Komprimierungsstufe (8 bis 11) ae- 
biidet sind. v y 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Komprimie- 
rungseiemente (12 bis 15) Forderbandpaare sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichent, dai3 pro Komprimierungsstufe (8 
bis 11) eine Mehrzahl von Rollenpaaren vorgese- 
hen ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 pro Komprimierungsstufe (8 
bis 11) eine Mehrzahl von Forderbandpaaren vor- 
gesehen ist 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 5 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, da/3 zwischen der 
letzten Komprimierungsstufe (11) und dem Durch- 
laufofen (5) eln Uberleitband (21) oder eine Uber- 
leitrollenstrecke angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Vorpresse 
(4) zwei Rollen (26, 27) aufweist, deren Durchmes- 
ser wesentiich gro/Jer ist als der der Komprimie- 
rungsrollen. 
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